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ABSTRACT: 

The invention relates to a shielding gas arc welding method for non-ferrous 
materials, in particular aluminium materials and aluminium alloys, for example 
AISi, which method comprises the continuous supply, during welding operation, 
of a shielding gas containing argon and/or helium to the weld spot (welding 
point) adjacent to the electrode. According to the invention, a shielding gas 
is proposed which in addition to argon and/or helium comprises a carbon dioxide 
fraction or an oxygen fraction or a "fraction of a mixture of these gases of 
from 0.01 to 0.7 % by volume, preferably from 0.01 to 0.1 % by volume (from 100 
to 7000 or 1000 ppm, respectively). 
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© Schutzgas-Lichtbogen-Schweissverfahren fUr Nicht-Eisenmetalle, insbesondere 
Aluminiumwerkstoffe. 



© Die Erfindung betrifft ein Schutzgas-Lichtbogen- 
SchweiBverfahren fOr Nicht-Eisenwerkstoffe, insbe- 
sondere Aluminiumwerkstoffe und Aluminiumlegie- 
rungen, beispielsweise AISi, bei dem im Schweifibe- 
trieb ein Schutzgasstrom kontinuierlich ein Argon 
und/oder Helium enthattendes Schutzgas benachbart 
zur Elektrode der SchweiBstelle zugefuhrt wird. Erfin- 
dungsgemaB wird ein Schutzgas vorgeschtagen, dafi 
neben Argon und/oder Helium einen Kohlendioxidan- 
teil oder einen Sauerstoffanteil oder einen Anteil aus 
einem Gemisch dieser Gase von 0,01 bis 0,7 Vol 7%, 
vorzugsweise 0,01 bis 0,1 Vol7% (100 bis 7000 bzw. 
1000 ppm) , aufweist. 



CO 
CM 



CO 
CO 



Rank Xerox (UK) Business Services 

(3-10/3.09/3.3.4) 



* 



i 

1 EP 0 639 423 A1 2 



Die Erfindung betrifft ein Schutzgas-Lichtbo- 
gen-SchweiBverfahren fOr Nicht-Eisenw rkstoffe, 
insbesonder Aluminiumw rkstoff und Aluminium- 
legierungen, bei dem ein Schutzgasstrom kontinu- 
ierlich benachbart zur Elektrode der SchweiBstelle 
zugefuhrt wird (abschmelzende oder nichtab- 
schmelzende Elektrode moglich), wobei das 
Schutzgas aus Argon, Helium oder einem Gemisch 
dieser beiden Gase besteht. 

Das Schutzgas-LichtbogenschweiBen von 
Nicht-Eisenwerkstoffen und insbesondere Alumini- 
um und seine Legierungen wird bislang ublicher- 
weise mit einem Schutzgas aus Argon, Helium 
oder einem Gemisch dieser Gase ausgefuhrt (siehe 
z.B. DE-C2-33 28 272 Seite 1, unterer Teil). Dabei 
kommen Verfahren mit und ohne abschmelzende 
Elektrode zum Einsatz. In einer Reihe von Anwen- 
dungsf alien, beispielsweise beim SchweiBen frisch 
oberflachenbearbeiteter WerkstOcke oder beim 
SchweiBen von verschiedenen Al-Legierungen, tre- 
t n bei den besagten SchweiB method en jedoch 
wahrend des SchweiBvorgangs Schwierigkeiten 
auf, die sich in einem unruhigen SchweiBvorgang 
mit instabilem Lichtbogen und in einer fehlerbehaf- 
teten SchweiBung mit Mangeln in der Schmelzver- 
bindung zwischen Grundwerkstoff und SchweiBzu- 
satzwerkstoff sowie u.U. erhohter Porenhaufigkeit 
in der SchweiBnaht auBern. 

Die Aufgabenstellung zu vorliegender Erfin- 
dung bestand daher darin, ein weiter optimiertes 
Lichtbogen-SchweiBverfahren fOr Nichteisenmetalle 
und dabei insbesondere Aluminumwerkstoffe anzu- 
geben, das die oben geschilderten Negativumstan- 
de abstellt. 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung da- 
durch gelost, daB ein Schutzgas aus Argon, Helium 
oder einem Gemisch dieser beiden Gase zur An- 
wendung kommt, das auBerdem einen Kohlendio- 
xidanteil oder einen Sauerstoffanteil oder einen An- 
t il aus einem Gemisch dieser Gase von lediglich 
0,01 bis 0,7 Vol-%, vorzugsweise lediglich 0,01 bis 
0,1 Vol-% (100 bis 1000 ppm), aufweist. 

Der erfindungsgemaBe Vorschlag beseitigt die 
oben geschilderten Nachteile, wobei dieser Effekt 
aufgrund der niedrigen Mischungsanteile der neben 
Argon und/oder Helium beigefugten Schutzgas- 
komponenten zugleich vorteilhaft und uberraschend 
ist Der gUnstige Effekt der niedriganteilig zuge- 
mischten Komponenten liegt darin begrundet, daB 
s sich bei diesen einerseits um aktive Medien 
handelt, die daher auch auf den ablaufenden 
SchweiBprozeB und insbesondere die Lichtbogen- 
stabilitat EinfluB nehmen konnen und dies offenbar 
auch tun, daB sich jedoch anderers its durch di s 
sauerstoffhaltigen Komponenten keine nachteilige 
Oxidationswirkung auf die gesamte SchweiBnaht 
sowie die Nachbarbereiche auf dem Werkstuck r- 
gibt. Insgesamt werden so jedenfalls die eingangs 



geschilderten Negativumstande praktisch vollstan- 
dig beseitigt, wahrend andererseits keine Nachteile 
v rursacht w rden. Durch di Anw ndung der Er- 
findung wird insbesonder ein stabil brennender 

5 Lichtbogen erhalten, der sogar bei erniedrigten 
SchweiBspannungen aufrechterhalten bleibt. Mit 
dem stabilisierten Lichtbogen geht eine verbesserte 
Warmeubertragung einher, die sowoht zu gUnsti- 
gem FlieB- und Benetzungsverhalten des SchweiB- 

io oder Schmelzbades als auch zu vorteilhaften 
Schmelzverbindungen zwischen Grundwerkstoff 
und SchweiBzusatzwerkstoff fuhrt. Ebenso wird 
eine gUnstige Ausgasung des Schmelzbades und 
in der Konsequenz eine niedrige Porenhaufigkeit 

75 erzielt. 

Den UnteransprOchen des Anspruchssatzes 
sind femer weitere vorteilhafte Ausbildungen der 
Erfindung zu entnehmen. Im folgenden wird an- 
hand einiger vorteilhafter Anwendungsbeispiele die 

20 Erfindung naher erlautert 

1 . Bei spiel: 

MIG-(bzw. MAG-) SchweiBen einer Kehlnaht bei 
einem Al Mg 3 Bleches und einem Al Mg Si 0,5 
Bleches mit 5 bzw. 10 mm Dicke; 
25 Schutzgas: 

Argon + 250 ppm Q2 
SchweiBdraht: 
S-AISi5 - 1 ,6 mm Starke 
Drahtvorschub: 
ca. 5 m/min 
SchweiBspannung: 
25 Volt (Transarc 500) 
SchweiBstrom: 
200 A 

2. Beispiel: 

WIG-SchweiBen einer Kehlnaht bei zwei Al 99.5 
Blechen mit der Starke 1 mm: 
SchweiBdraht: 
S-Al MG 5, 3,2mm 
Schutzgas: 
Argon + 500 ppm (0,05 Vol.%) CO2 
SchweiBstrom: 
47 Ampere 

Bei den betreffenden Beispielfallen ist zu- 
45 nachst hinsichtlich des SchweiBablaufes selbst 
festzuhalten, daB mit den erfindungsgemaBen 
SchweiBschutzgasen im Vergleich zum reinem Ar- 
gon-SchweiBschutzgas ein gunstigerer Abtauf des 
SchweiBvorgangs erhalten wird und zwar insbeson- 
50 dere dahingehend, daB jeweils mit dem sauerstoff- 
bzw. C02-haltigen Schutzgas ein stabiler und sto- 
rungsfreier brennender Lichtbogen erhalten wird. 
Ebenso fallt bereits die alleinig optische Beurtei- 
lung des SchweiBergebnisses bei den rfindungs- 
55 gemaB hergestellten SchweiBnahten besser aus. 
So sind beispielsweise die Nahtschuppung, die 
Nahtflankenausbildung sowi di Reinigungszon 
mit den vorgeschlagenen Gaszusatzen deutlich 
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gleichmaBiger. 

Ebenso ist beim SchweiBvorgang selbst das 
Lichtbogeng rausch erniedrigt, und es ist darliber 
hinaus rkennbar, daB das SchweiBbad mit den 
erfindungsgemaBen SchweiBschutzgasen im Ver- 
gleich zu den bekannten SchweiBschutzgasen ohne 
SauerstofftrSger einen dunnflussigeren Zustand an- 
nimmt. Mit der erfindungsgemaBen SchweiBmetho- 
de ergibt sich eine hochwertige Schmelzverbin- 
dung der jeweiligen SchweiBpartner sowie eine 
gUnstig niedrige Porenhaufigkeit in der hergestell- 
ten SchweiBnaht. SchlieBlich ergibt sich mit der 
vorgeschlagenen Methode eine erheblich verbes- 
serte UberschweiBbarkeit, so daB problem los meh- 
rere Lagen entsprechender ScheiBnahte ubereinan- 
der aufbringbar sind. 

Insgesamt kann also festgestellt werden, daB 
mit dem erfindungsgemaBen SchweiBverfahren - 
und schutzgas gegenOber den vorbekannten Ver- 
fahren und Schutzgasen auf der Basis reiner Edel- 
gase in vielen Einsatzfallen deutliche Vortele erzielt 
werden konnen. 

Patentanspriiche 

1- Schutzgas-Lichtbogen-SchweiBverfahren fur 
Nicht-Eisenwerkstoffe, insbesondere Alumini- 
umwerkstoffe und Aluminiumlegierungen, bei- 
spielsweise AISi, bei dem im SchweiBbetrieb 
ein Schutzgasgasstrom kontinuierlich benach- 
bart zur Elektrode der SchweiBstelle zugefuhrt 
wird, wobei das Schutzgas Argon, Helium oder 
einem Gemisch dieser beiden Gase enthalt, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Schutz- 
gas neben Argon und/oder Helium einen Koh- 
lendioxidanteil Oder einen Sauerstoffanteil oder 
einen Anteil aus einem Gemisch dieser Gase 
von 0,01 bis 0,7 Vol -%, vorzugsweise 0,01 bis 
0,1 Vol.-% (100 bis 1000 ppm), aufweist. 

2. Schutzgas-Lichtbogen-SchweiBverfahren nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Edelgasanteil des Schutzgases vollstandig aus 
Argon besteht. 

3. Schutzgas-Lichtbogen-SchweiBverfahren nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Schutzgas aus 50 bis 99,9 % Vol7% Argon, 50 
bis 0 Vol% Helium und im verbleibenden aus 
den besagten sauerstoffliefernden Gasen be- 
steht. 

4. Lichtbogen-SchweiBverfahren nach einem der 
Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Schutzgas als Fertiggemisch bereitge- 
stellt ist. 



5. Schutzgas-Lichtbogen-SchweiBverfahren nach 
einem der Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichn t, daB das Schutzgas an Ort und Stell 
des Einsatzes aus den betreffenden Kompo- 

5 nenten gemischt wird. 

6. Schutzgas zum LichtbogenschweiBen enthal- 
tend Argon, Helium oder ein Gemisch davon, 
dadurch gekennzeichnet, daB in diesem 

to Schutzgas zudem ein Kohlendioxidanteil oder 

einen Sauerstoffanteil oder ein Anteil aus ei- 
nem Gemisch dieser Gase von 0,01 bis 0,7 
Vol.-%, vorzugsweise 0,01 bis 0,1 Vol.- % (100 
bis 7000 bzw. 1000 ppm) , enthalten ist. 
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